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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gesteltt 

© Durch Strangpressen mit Hilfe eines Extruders hergestellter Profilstab a us einem thermoplastfschen 
Kunststoff der Gruppe Polyolefine 

© Durch Strangpressen mlt Hllfe eines Extruders hergestell- 
ter Profilstab a us elnem thermoplestischen Kunststoff der 
Gruppe Polyolefine mit eingemischten Glasfasem. Der Pro- 
filstab welet, gemes6en mlt den efngemlschten Glasfasem, 
elnen hohen Elastlzltfitsmodul E (N/mrn 2 ) und quer zur 
Profilstabechso eine geringe Wirmelettfahigkeit X (W/mK) 
auf. Bel dem Profilstab ist der Zahlenwert eines Letstungs- 
quotienten C^, der a us E und X gebildet ist groBer a Is 25000, 

Q L = ETC* 1 = 25.000 (NmK/mm 2 W) . 

Der Gehalt an Glasfasem ist so eingeetellt, daft die Warme- 
_ leltfahlgkelt unter 0,30 W/mK liegt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrif ft einen durch Strangpressen mit Hilfe eines Extruders hergesteilten Profilstab aus einem 
thermoplastischen Kunststoff der Gruppe Polyolefine mit eingemischten Glasfasem, welcher Profilstab. gemes- 
sen am fertigen Profilstab mit den eingemischten Glasfasem, einen hohen Elastizitatsmodul E (N/mra 7 ) und quer 
ziffrYofilstabachseeinegermgeWannelei^^ UimMt 
Polyolefine sind besondere Kunststoffe, die z. B. definiert sind in Rorapp (1992) 3559 und der dort z tierten 
Uteratur. Der Ausdruck bezeichnet im Rahraen der Erfindung auch Kunststoffmischungen aus Polyolefinen. 
Glasfasem bezeichnet im Rahmen der Erfindung die in der Kunststoff technik flblichen yerst^kungstoern Oder 
Bewehrungsfasern in Form von Vollf asern, insbes. sog. Textilglasfasem, wie sie in Gachter/ Mflller ICunststofr- 
Additive- Carl Hanser Verlag, 3. Ausgabe 1990, S. 620 bis 639, beschrieben sind lnsbesondere kann es sich um 
Textilglasfasem im Durchmesserbereich von 10 bis 20 um, vorzugsweise von 14 bis 17 urn, handeln, die erne 
Glasfaserlange von kleiner 20 mm, vorzugsweise von 1 bis 5 mm, aufweisen. Im Rahmen der Erfindung konnen 
die thermoplastischen Kunststoff e der Gruppe der Polyolefine neben den Glasfasem auch andere kunststoff ubli- 

15 che Additive aufweisen. _ , , „ . 

W&nneleitf ahigkeit bezeichnet im Rahmen der Erfindung den von der Temperatur abhangigen Proportionali- 
t&tsfaktor X (lambda) in der Beziehung w - X. gradT. die zwischen der Warmestromdichte w und dem die 
Warmeleitung verursachenden Temperaturgradienten gradT gilt. Nach der herrschenden Lehre mmmt die 
Warmeleitfahigkeit in starkem MaBe zu, wenn einem Kunststoff eine VoUfaserfffllung emverleibt wird, well die 
Warmeleitfahigkeit solcher Fasem beachtlich groBer ist als die des -reinen* Kunststoff-Werkstoffes. In der 
Praxis Obliche Mischungsformeln eriauben fur die Warmeleitf ahigkeit homogener isotroper Kunststoff e gute 
Prognosen. In diese Mischungsformeln geht die Warmeleitf ahigkeit des reinen Kunststoff-Werkstoffes, die 
Wanneleitfahigkeit der Glasfasem, der Volumenantei! des reinen Kunststoffes und der yolumenanted der 
Fasem sowie auch das Gesamtvolumen der Mischung ein. Die zu den Stoffwerten gefaorende Wanneleitfahig- 
keit entspricht derjenigen Warmemenge, die im stanonfiren Zustand in der Zeiteinheit durch erne mcheneinheit 
einer Schicht von der Dicke einer Langeneinheit hindurchgeleitet wird, wenn der Temperatiirunterschied 
zwischen beiden Oberflachen 1 • K betragt Die Wanneleitfahigkeit wird meist in W/mK gemessen, wobet W fOr 
Warmemenge, m fur Meter und K fur Grad Kelvin steht Fur die Messung der Warmeleitfahigkeit kennt die 
Praxis verschiedene Verfahren. Es handelt sich bei der Warmeleitfahigkeit um cine skalare GrdBe, die in 
homogener isotroper Materie richtungsunabhangig ist. In einer Materie, die Inhomogenitaten und Amsotropien 

aufweist,ist sie richtungsabhangig. .. _ . , . n . ^-,1 ^ 

Das Einmischen von Glasfasem in einen thermoplastischen Kunststoff verbessert die Festigkeit. Die Glasfa- 
sem sind Bewehrungs- und Verstarkungselemente. Sie erhohen den Elastizitatsmodul in Abhangigkert von der 
eingemischten Masse an Glasfasem. Sie erhohen aber nach Maflgabe der eingemischten Masse an Glasfasem 
und nach MaBgabe ihrer Warmeleitfahigkeit auch die Warmeleitfahigkeit der Profflstabe, die aus dem thermo- 
plastischen Kunststoff und den eingemischten Glasfasem bestehen, und zwar quer zur Profilstabachse, aber auch 
in Profilstablangsrichtung. Die Erhdhung der Warmeleitfahigkeit stort in vielen Veiwendiingeii, wo es auf hone 
Festigkeit, aber auch auf gute Warmedammung ankommt. Nach der herrschenden Lehre sind insoweit stets 
Kompromisse erforderlich: Hat der thermoplastische Kunststoff eine hohe Festigkeit, anders ausgedrOckt einen 
hohen Elastizitatsmodul, so kann er auch mit geringen Profilwanddicken hohe mechanische Beanspruchungen 
aufnehmen, sei es in Form von Zugbeanspruchungen. Druckbeanspruchungen, Biegungen oder Torsjonsbean- 
spruchungen. Ist der hohe Elastizitatsmodul durch Einmischen von Glasfasem erzeugt worden, so erhohen diese 
die Warmeleitfahigkeit des Profilstabes im Sinne der schon beschriebenen Mischungszusammenhang^WirQ der 
Anteil an eingemischten Glasfasem herabgesetzt, so reduziert sich zwar die Warmeleitfahigkeit, die Proffiwand- 
dicke muB jedoch zur Aufnahme hoher mechanischer Beanspruchungen vergroBert werden. Uni bet einem 
Kunststoffprofil, welches eine Emmischung von nichtmetallischen Fasem aufweist, die Warmeleitfahigkeit zu 
verringernT ist es bekannt (DE 38 01 564 C2), in den Kunststoff hohle Fasem oder andere Hohlkdrper einzubet- 
ten, die ihrerseits eine geringe Festigkeit aufweisen. Wenn so gearbeitet werden sou, daB erne EnbuBe der 
Kunststofformteile in bezug auf die Festigkeit nicht eintritt, kdnnen nur geringe Mengen der mmerahschen 
Hohlkdrper beigegeben werden and folgiich ist auch nur eine geringe Reduzierung der Warmeleitfahigkeit 
erreichbar. Auch insoweit muB also mit storenden Kompromissen gearbeitet werden. - Es venrteht sich, daB in 
die Steifigkeit eines Profilstabes auch das Flachentragheitsmoment seiner QuerschmttsflSchen eingent Die 
beschriebenen PhSnomene sind jedoch ttberiagert ... T _ ',. . u -a— m— *w 

Seit langem vertangt die Praxis nach Profilstaben aus thermoplasuschem Kunststoff, die einen hohen Elastizi- 
tatsmodul und damit hohe Steifigkeit einerseits und eine geringe Warmeleitfahigkeit andererseits aufweisen. 
Das technische Problem der Erfindung besteht darin, einen solchen Profilstab anzugeben. 

Zur L6sung des technischen Problems ist Gegenstand der Erfindung ein durch Strangpressen mit Hilfe eines 
Extruders hergestellter Profilstab aus einem thermoplastischen Kunststoff der Gruppe Polyolefine nut einge- 
mischten Glasfasem, welcher Profilstab, gemessen am fertigen Profilstab mit den . ei ^^ ht f n .^L^ S ^ 
einen hohen Elastizitatsmodul E (N/mm 2 ) und quer zur Profilstabachse eine gennge Warmeleitfahigkeit A. 

bd^m^defzaMenwert eines Leistungsquotienten Ql, der aus E und \ gebildet ist, groBer ist als 25.000 

Ql = EX." 1 25.000 (NmK/mm 2 W), 

und bei dem durch den Gehalt an Glasfasem die Warmeleitfahigkeit auf einen Wert von unter 0,30 W/mK 
eingestellt ist. Vorzugsweise Uegt der Zahlenwert des vorstehend definierten Leistungsquotienten im Bereicn 
von 30.000 bis 80.000 (NmK7mm 2 W). Nach bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung Uegt bei einem ertin- 
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dungsgemfiBen Pro fU stab der Gehalt an Glasfasern unter 50 Masse%. Vorzugsweise ist der Kunststoff so 
ausgewahlt und durch die Beimischung der Glasfasern so eingerichtet, daB der Elastizitatsmodul E einen Wert 
von 3.000 bis 10.000 N/mm 2 aufweist In der Ausffihmngsform fUr Zug- oder Druckbeanspruchungen wird in den 
Leistungsquotienten, der im Patentanspruch 1 erscheint, ats Elastizitatsmodul der Zug- Elastizitatsmodul einge- 
setzt In der AusfQhrungsform fur Biegebeanspruchungen wird in den Leistungsquotienten, der im Patentan- 5 
spruch 1 erscheint, als Elastizitatsmodul der Biege- Elastizitatsmodul eingesetzt 

Die Erfindung verwendet zur Losung des zugrundeliegenden technischen Problems einen besonderen Werk- 
stoff. namlich einen thermoplastischcn Kunststoff der Gruppc Polyolefine oder Mischungen davon. Dieser 
Werkstoff kann kunststoffubliche Additive, z. B, mineralische Fullstoffe, aufweisen. Die Erfmdung geht von der 
iiberraschenden Tatsache aus, daB bei Verwendung eines Kunststoffes der Gruppe der Polyolefine die herr- 10 
schende Lehre bereichsweise nicht gilt, nach der bei Beimengung von kunststoffGblichen Glasfasern zu einem 
thermoplastischen Kunststoff die Warmeleitfahigkeit der Mischung ansteigt weil die Glasfasern eine Warme- 
leitfahigkeit aufweisen, die hdher ist als die des thermoplastischen Kunststoffes und sich folglich in bezug auf die 
Warmeleitfahigkeit ein Mischungswert einstellt, der hdher ist als die Warmeleitfahigkeit des reinen thermopla- 
stischen Kunststoffes. Dieser Bereich, in dem gegenUber den Werten, die nach der herrschenden Lehre zu 15 
erwarten sind, die Warmeleitfahigkeit gleichsam einbricht, ist definiert durch den fur die Erfindung wesentlichen 
Leistungsquotienten Ql ■* E X~\ wenn dieser Leistungsquotient gr6Ber ist als 25.000, vorzugsweise im Bereich 
30.000 bis 80.000 liegt, Dimension NmK/mm^. 

Es ist bekannt, daB bei Profilstaben aus thermoplastischem ICunststoff die Bildung von Mikrorissen die 
Warmeleitung reduzieren. Man stellt sich vor, daB Mikrorisse gleichsam den WarmefluB unterbrechen. Um den 20 
im Rahmen der Erfindung wesentlichen und Qberraschenden Einbruch der Warmeleitfahigkeit zu verstehen, 
kann angenommen werden, daB die in den Polyolefin- Kunststoff eingebrachten Fasern thermodynamisch ahn- 
lich wirken wie Mikrorisse, wobei jedoch uberraschenderweise eine storende Beeintrachtigung der Festigkeit 
nicht eintritt Die in den Kunststoff der Gruppe der Polyolefine eingemischten Glasfasern bewirken vielmehr die 
tibliche Festigkeitssteigerung. Das gilt auch f Or Daue rsch wingungsb eans pruchungen. 25 

Im Rahmen der Erfindung kann mit den verschiedensten Polyolefinen gearbeitet werden. Besonders ausge- 
pragt sind die erfindungsgemaBen iiberraschenden Eff ekte, wenn der Profilstab bezOglich der Kunststoffkompo- 
nente aus einem Polypropylen-Kunststoff oder aus einer Mischung von Polypropylen-Kunststoffen besteht 
Besonders ausgepragt sind die Eff ekte aber auch dann, wenn der Profilstab bezOglich der Kunststoffkomponen- 
te aus einem Cykloole fin -Copolymer oder Mischungen davon, unter Beimischung der Glasfasern, aufgebaut ist 30 
Das gilt auch, wenn der thermoplastische Kunststoff aus einem Methyl pen then- Polymer olefmischen Ursprungs 
oder Mischungen davon besteht Vorzugsweise besteht in diesem Zusammenhang der Profilstab bezOglich der 
Kunststoffkomponente aus einem 4-Methylpenthen-t-Polymer olefinischen Ursprungs. : 

Ein erfindungsgemSfier Profilstab kann fur die verschiedensten Zwecke eingesetzt werden, bei denen es 
einerseits auf hohe Festigkeit und damit auf einem hohen Elastizitatsmodul und andererseits auf eine geringe 35 
Warmeleitfahigkeit ankommt Besondere Verwendungen sind Gegenstand der Patentansprflche 10 bis 13. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung eines Profllstabes des besonderen Aufbaus, 
bei dem die Mischung aus dem thermoplastischen Kunststoff der Gruppe Polyolefine und der Glasfasern mit 
einem Extruder aufberehet und mit Hilfe einer Kfihlduse zu dem Profilstab extrudiert wird. Das KOhldQsenex- 
trusionsverfahren ist an sich bekannt (vgL Michaeli ^Extrusionswerkzeuge fttr ICunststoff und Kautschuk" 40 
Hanser-Verlag 1991, S. 342 bis 345). Auf eine einfache Forme! gebracht ist dieses KamldUisenextrusionsverfahren 
dadurch gekennzeichnet, daB die formgebenden Dusen, die die Innenwand und die Aufienwand der Profile 
definieren, gekQhlt sind. Das bewirkt zunachst eine intensive KQhlung der Bereiche des Kunststoffstranges, der 
mit den gekQhlten Werkzeugwanden in Kontakt kommt Es entsteht gleichsam eine ausreichend standfeste 
Schale. Im Innern der Schale wird der noch flQssige Kunststoff nachgedrOckt Auf diese Weise wird erreicht daB 45 
die im Wege der KOhldOsenextrusion hergestellten Profile sehr toleranzarm und rait hoher OberflSchenquafitat 
das Werkzeug verlassen. Oberraschenderweise zeigen nach der Lehre der Erfindung eingerichtete Profilst&be, 
die im Wege der KuhldOsenextrusion hergesteilt sind, den beschriebenen Einbruch der Warmeleitfahigkeit 
besonders ausgepragt 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 50 
ausf uhrlicher ertautert Es zeigen 
Fig. 1 ein nach der Lehre der Erfindung hergestelltes Kunststoffprofil im Schnitt und in Seitenansicht, 
Fig. 2 eine grafische Darstellung, die die Lehre der Erfmdung ertautert 

In der Fig. 1 erkennt man die Geometrie eines Kunststoffprofils tabes in Form eines typischen Warmedamm- 
profils 1, wie es z. B. als Isoliersteg fur Aluminiumfenster, Aluminium turen u. dgL eingesetzt wird Es besteht aus 55 
einem Stegteil 2 und zwei im Querschnitt keilfdrmigen Proftf flanschen 3. Die Festigkeit des Warmedammprofils 
1 in bezug auf Biegung, Schlagbeanspruchungen sowie in bezug auf Dauerfestigkeit u. dgL soil mdglichst hoch 
setn, der WarmefluB in Richtung des in Fig. 1 eingezeichneten Doppelpfeiles 4 soil moglichst gering sein, d. h. 
zumindest in dieser Richtung soil die Warmeleitfahigkeit klein sein. Wird diese Forderung erf fill t, so ist die 
Warmeleitfahigkeit auch in Langsrichtung des Profllstabes klein. 60 

Fur die Erfindung ist, wie dargelegt wurde, erheblich, daB gegenUber den Prognosen, die die herrschende 
Lehre fur die Mischung aus thermoplastischen Kunststoffen und Glasfasern erlaubt, gleichsam ein Einbruch der 
Warmeleitfahigkeit erreicht wird. Diese Zusammenhange werden anhand der Fig. 1 im folgenden ertautert: Das 
in Fig. 1 gezeichnete Warm eda mm profit 1 mdge aus einem Kunststoff der Gruppe Polyolefine, der eingemischte 
Fasern oder sonstige FQllstoffe nicht aufweist, geformt sein. An diesem Kunststoffprofil wurde quer zur LSngser- 65 
streckung die Warmeleitfahigkeit mit einem Qblichen Verfahren gemessen und als BezugsgrdBe festgehalten. 
Danach wurde eine Mehrzahl von Vergteichsprofilen hergestellt deren Geometrie mit der Geometrie des in 
Fig. 1 dargestellten Warmedammprofils 1 Qbereinstimmte. Diese Vergleichsproftle wurden alle mit den gleichen 
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kunststoffublichen Fasern 5 versetzt. wie es die Fig. 1 schematisch andeutet, jedoch mrt w^luedbdra 
Masse% der Beigabe, und zwar in steigender Rcihe. Es mag sich urn cine steigende Reihe : mit 5, 10, 15, 20, 25, 30, 
35 und 40 Masse% handeln. Auch an den so hergestellten VergleichsproFilen wurde die W a rmeleitfahigkeit quer 
zur Langserstreckung gemessen. Die gemessenen Werte wurden den unterschiedlichen Masse% der kunststoff- 
Qblichen Fasern 5 zugeordnet. . . - 

In der Fig. 2 sind im Rahmen einer qualitativen Darstellung diese Masse% auf der Abszissenachse 6 aufgetra- 
gen. die gemessene Warmeleitfahigkeit X auf der Ordinatenachse 7. Der Kreirrungspunkt 8 ™schen der 
Abszissenachse 6 und der Ordinatenachse 7 ist derjenige. der auf der Ordinatenachse 7 die Warmeleitfahigkeit 
des KunststoffproFils aus reinem Kunststoff aufzeigt Oberraschenderweise folgt jedoch , wie die Kurve 9 zeigt, 
danach ein Einbruch der Warmeleitfahigkeit auf Werte unterhalb der Warmeleitfahigkei^die fur das aus dem 
reinen Kunststoff gef ormte Kunststof fproFil gleicher Geometrie gilt Die eingetragenen Zahten lassen erkennen, 
daB der Einbruch der Warmeleitfahigkeit beachtlich ist, - bis er im Beispiel bei einem Wert von unter 50 
Masse% der beigemischten Giasfasern wieder den Wert des KunststoffproFils erreicht, welches aus dem reinen 
Kunststoff hergestellt wurde. Gleichzeitig steigt die mechanische Festigkeit des Profils mehr oder wemger 
proportional mit den steigenden Masse% der in den Kunststoff eingemischten Giasfasern. 

AusfQhrungsbeispiel 

Das Ausfuhrungsbeispiel wurde mit Hilfe eines ProFilsUbes aus einem PoIyoleFra erarbeitet, wie er in Fig. 1 
dargestellt wurde. Die Tabelle enthfilt die zu dem AusfQhrungsbeispiel gehorenden Parameter und die erarbeite- 
ten Zahlen werte. 
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Werkstof f 


E-Modul 


Warmeleitfahigkeit 


1.1) PA 66 


1200-1700 


0,27 


1.2) PA 66; GF30% 


7500 


0,32 


2.1) PP 


1100-1600 


0,22 


2.2) PP; GP30% 


6000-6500 


0,12 


3.1) TPX 


1300 




3.2) TPX; GF30% 


5500 


0,11 


4.1) COC 


3200 




4.2) COC; GF30% 

* • 


8000 


0,10 


e 5L" 1 


PA 66; GF30% 


PP; GF30% 




20.000 


40-000 




TPX; GF30% 


COC; GF30% 



50-000 



80.000 



60 



65 



In der Tabelle bezeichnet PA Polyamid, PP Polypropyien, TPX Memylpenmen-Polymer COC Cykloolefin- 
CoDolymer. GF steht far Giasfasern, die Zahl vor GF gibt die eingemischten Massed an. In der Tabelle erkennt 
raanin den ZeUen 1.1), 2.1X 3.1) und 4.1) den E-Modul der glasfaserfreien Kunststoffe und die dazu gemessenen 
Warmeleitfahigkeiten. In den Zeilen 1.2), 22), 3.2) und 4.2) erkennt man den E-Modul d ^ Mpchu^enmrt dem 
aneegebenen Gehalt an Giasfasern. Als letzte ZeUe der TabeUe ist der Leistungsfaktor E X fur die Profile ; mit 
Glasfaserbeimischung angegeben. PA ist kern Polyolefin. Der Leistungsfaktor liegt bei 2O000. DemgegenQbcr 
zeigt sich bei PP ein Leistungsfaktor von 40.000, bei TPX ein Leistungsfaktor von 50.000 und bet COC em 
Leistungsfaktor von 80.000. Die nach der herrschenden Lehre Qber Mischungsformem errechnete Warme eitfa- 
higkeit Uegt im Vergleich zu den Werten, die zu Z2). 3^) und 4.2) angegeben wurden, urn einen Faktor von 1,5 bts 
2,5 hfiher. 
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Patentanspruche 

1. Durch Strangpressen mit Hilfe eines Extruders hergestellter Profilstab aus einem thermoplastischen 
Kunststoff der Gruppe Polyolefine mit eingemischten Glasfasem, welcher Profilstab, gemessen mit den 
eingemischten Glasfasem, einen hohen Elastizitatsmodul E (N/mm 2 ) und quer zur Profilstabachse eine s 
geringe Warmeleitfahigkeit X(W/mK) aufweist 

bei dem der Zahlenwert eines Leistungsquotienten Ql. der aus E und Xgebildet ist» grdBer ist ats 25.000, 
Q L = EX" 1 > 25.000 (NmK/mm 1 ^ 

10 

und bei dem durch den Gehalt an Glasfasem die Warmeleitfahigkeit auf einen Wert von unter 030 W/raK 
eingestellt ist 

2. Profilstab nach Anspruch 1, bei dem der Gehalt an Glasfasem unter 50 Masse% liegt 

3. Profilstab nach einem der Anspruch e 1 oder 2, bei dem der Elastizitatsmodul E einen Wert von 3.000 bis 
10.000 N/mm 2 aufweist 15 

4. Profilstab nach einem der Anspruche 1 bis 3 in der Ausfuhrungsform fur Zug- oder Druckbeanspruchun- 
gen, bei dem in dem Leistungsquotienten als Elastizitatsmodul der Zug-Elastizitatsmodul eingesetzt ist 

5. Profilstab nach einem der Anspruche 1 bis 3 in der AusfQhrungsform f Or Biegebeanspruchungen, bei dem 
in dem Leistungsquotienten als Elastizitatsmodul der Biegeelasdzitfitsmodul eingesetzt ist 

6. Profilstab nach einem der Anspruche t bis 5, dessen Kunststoffanteil aus einem Polypropylen-Kunststoff 20 
oder aus einer Mischung von Polypropylen- Kunststoff en besteht 

7. Profilstab nach einem der Anspruche 1 bis 5, dessen Kunststoffanteil aus einem Cykloolefin-Copolymer 
oder Mischungen davon besteht 

8. Profilstab nach einem der Anspruche 1 bis 5, dessen Kunststoffanteil aus einem Methylpenthen-Polymer 
olefinischen Ursp rungs oder Mischungen davon besteht 25 

9. Profilstab nach Anspruch 8, bei dem der Kunststoffanteil aus einem 4-Methylpenthen-l -Polymer olefini- 
schen Ursprungs oder Mischungen davon besteht 

10. Verwendung von Profilstaben, die nach einem der Anspruche 1 bis 9 hergestetlt sind, als Warmedamm- 
profiL 

1 1 . Verwendung von Profilstaben, die nach einem der Anspruche 1 bis 9 hergestelit sind, als warmedammen- 30 
de Fenster-,Tur- und Fassadenprofile. 

12. Verwendung von ProfilstSben nach einem der Anspruche 1 bis 9 als warmedammende Glasabstandshal- 
terprofile fur Isolierglas, Isolierstege fur Aluminiumf enster und Aluminhimturen sowie fur Aluminiumfassa- 
den. 

13. Verwendung von Proftlstaben nach einem der Anspruche 1 bis 9 als warmedammende Zubehdrteile in 35 
Aluminiumfcnstern zur Unterbrechung des Warmeuberganges. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Profilstabes nach einem der Anspruche 1 bis 9, bei dem die Mischung 
aus dem thermoplastischen Kunststoff der Gruppe Polyolefine und die Glasfasem in einem Extruder 
aufbereitet und mit Hilfe einer Kuhlduse zu dem Profilstab extrudiert werden. 

40 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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